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Varfahren zum Ummanteln ernes Kun ststoffbechers 
mit ejnem Drucktrager 

BESCHREIBUNG 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ummanteln eines 
Kunststoffbechers mit einem Drucktrager, der beispielsweise eine 
Manschette oder Banderole oder dergleichen aus Karton, Papier, Pappe 
oder Kunststoff sein kann. 

Ein derartiges Verfahrens ist beispielsweise aus der DE 299 11 272 Ul 
bekannt geworden. 

In der DE 299 11 272 Ul ist eine Maschine zum reihenweisen Tiefziehen von 
Kunststoffbechern und zum Anbringen eines Drucktragers auf der 
AuBenseite des Kunststoffbechers beschrieben. Die bekannte Maschine 
weist ein Formgehause mit Formnestern auf, in deren Boden eine Offnung 
fur eine Einfuhrung des Drucktragers aus einem Bereich unterhalb des 
Formnestbodens in den Formraum der Formnester mittels eines Hubgliedes 
vorgesehen ist. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zu entwickeln, das 
die Anbringung der Drucktrager verbessert. 

Diese Aufgabe wird erflndungsgemaS durch ein Verfahren mit folgender 
Abfolge von nacheinander durchzufuhrenden Verfahrensschritten gelost: 

- Der Drucktrager wird mittels zweier Falzlinien flach 
zusammengefaltet. 

- Es ist eine die Kontur des Kunststoffbechers aufweisende Form 
(Aufrichtform) mit einem Einfuhrschlitz fur den 
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zusammengefalteten Drucktrager vorgesehen. 

- Der flach zusammengefaltete Drucktrager wird der Form mit einer 
EinfOhrrichtung quer zu den Falzlinien zugefiihrt, wobei der 
Durchmesser der Form kleiner ist als die Erstreckung des 
zusammengefalteten Drucktragers quer zu den Falzlinien. 

- Der zusammengefaltete Drucktrager wird vollstandig in die Form 
eingefuhrt, wobei ein selbsttatiges Aufrichten des Drucktragers und 
ein Anlegen an die Innenwand der Form erfolgt. 

- Ein Kunststoffbecher wird in die mit dem Drucktrager ausgekleidete 
Form eingesetzt. 

Die Drucktrager werden durch Verkleben zu einer Hulse und anschlieBendes 
flaches Falten vorkonfektioniert. 

Bei einer bevorzugten Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist 
eine Transporteinrichtung zur Bewegung der Formen und zur 
Gruppenbildung der Formen zur gewunschten Nutzenzahl vorgesehen, die 
im Regelfall der Gruppierung der Becher auf der vorgeschalteten Anlage 
entspricht. Diese Anlage dient der Kunststoffbecherherstellung und/oder der 
Kunststoffbecherbefullung. Bei der Gruppierung und dem Transport der 
Formen schiebt eine nachfolgende Form den zusammengefalteten 
Drucktrager in die vorhergehende Form. Dies verbessert die 
Automatisierung der Maschine und spart separate Hubglieder zur Bewegung 
und Einfuhrung der Drucktragern in die Form. 

Sinnvoll ist es auch, dass der Drucktrager nach innen zwischen die 
zusammengefalteten Drucktragerteile klappbare Bodenteile aufweist. Der 
Drucktragerboden klappt ebenso selbsttatig herunter wie sich der 
Drucktrager aufrichtet. Der Kunststoffbecher wird so eingesetzt, dass ein 
Ummanteln der AuBenumfangsflache und ein Abdecken des Bodens eintritt. 
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Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung und der 
Zeichnung. Ebenso konnen die vorstehend genannten und die noch weiter 
ausgefuhrten Merkmale erfindungsgemaB jeweils einzeln fur sich oder zu 
mehreren in beliebigen Kombinationen Verwendung finden. Die gezeigte 
und beschriebene Ausfuhrungsform ist nicht als abschlieBende Aufzahlung 
zu verstehen, sondern hat vielmehr beispielhaften Charakter fur die 
Schilderung der Erfindung. 

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
schematisch dargestellt und wird anhand der Zeichnung naher erlautert. Es 

eine Draufsicht eines Zuschnitts eines Drucktragers zum 
Ummanteln eines Kunststoffbechers; 

eine Prinzipdarstellung eines Verfahrens zum Aufrichten des 
Drucktragers nach Fig. 1; 

eine Kombination des Verfahrens nach Fig. 2 mit einer 
Maschine zum Gruppieren von mit Drucktragern versehenen 
Formen. 

Aus der Figur 1 ist ersichtlich, dass ein Zuschnitt 1 zur Ausbildung eines 
Drucktragers 2 mit einem im aufgerichteten Zustand runden Querschnitt 
25 zwei gleich groBe Drucktragerteile 3 und 4 umfasst, welche durch eine 
entsprechend bearbeitete erste Falzlinie 5 getrennt sind. Eine zweite 
Falzlinie 5 ermoglicht das Zusammenfalten eines zu einer Hulse 
verbundenen Drucktragers 2 (siehe Fig. 2). Eine Verbindung der 
Drucktragerteile 3 und 4 ist mittels einer Klebelasche 6 moglich. Zwei 
30 Bodenteile 7 und 8 sind uber Falzlinien 9 und 10 mit dem Drucktrager 2 
verbunden. Vor der Verarbeitung wird der Drucktrager 2 auf die GroBe eines 




zeigt: 
Fig. 1 
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Drucktragerteils 3 bzw. 4 flach zusammengefaltet werden. Dabei sind die 
Bodenteile 7 und 8 nach innen geklappt. 

In einer Prinzipdarstellung gemaB Fig. 2 ist die Verarbeitung des flach 
zusammengefalteten Drucktragers 2 gezeigt. Der derart vorbereitete 
Drucktrager 2 wird in Pfeilrichtung 11 (Einfuhrrichtung) einer Form 12 mit 
einem in Langsrichtung der Form veriaufenden, sich bis zum Boden der 
Form 12 erstreckenden, seitlichen Einfuhrschlitz 13 zugefuhrt. Die Form 12 
ist der Kontur eines Kunststoffbechers nachgebildet und gegenuber dem 
Kunststoffbecher geringfugig groBer dimensioniert. Durch Druck auf das 
Ende 14 des Drucktragers 2 wird dieser in die Form 12 geschoben, bis das 
gegenuberliegende Ende 15 des Drucktragers 2 an der Innenwand der Form 
12 anschlagt. Eine weitere Druckbeaufschlagung in Folge weiteren 
Nachschiebens fuhrt dazu, dass die entstehende Spannung zur Aufrichtung 
des zusammengefalteten Drucktragers 2 im Innern der Form 12 fuhrt. 
Gleichzeitig klappen nun die Bodenteile 7 und 8 herunter und bilden einen 
Kartonboden. Ein in der Figur 2 nicht gezeigter Kunststoffbecher kann in die 
Form 12 und in den aufgerichteten Drucktrager 2 eingesetzt werden. Bei 
entsprechender Dimensionierung von Form 12, Drucktrager 2 und 
Kunststoffbecher liegt der Drucktrager 2 eng an dem Kunststoffbecher an. 
Der Kunststoffbecher kann aus der Form 12 zusammen mit dem 
anliegenden Drucktrager 2 herausgezogen werden, so dass sich eine Einheit 
aus Kunststoffbecher und Drucktrager 2 ergibt. Die Verbindung zwischen 
Kunststoffbecher und Drucktrager 2 kann durch geeignete Klebemittel 
unterstiitzt werden. 

Fig. 3 deutet an, wie eine Verwendung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
mit einer Maschine zum Gruppieren von Formen (Aufrichtformen) 
kombiniert werden kann. Das Verfahren kann in Verbindung mit einer 
Transporteinrichtung Formen 12 und Drucktrager 2 zusammenfuhren und 
vorkonfektionieren, damit anschlieBend tiefgezogene Kunststoffbecher 
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direkt in die in der Form 12 aufgerichteten Drucktrager 2 eingesetzt werden 
konnen. Dabei kann der Transport der Formen 12 und Drucktrager 2 so 
koordiniert werden, dass die Formen 12 durch ihre Bewegung die Enden der 
Drucktrager druckbeaufschlagen und in die Formen 12 hinein schieben. 
Neben dem „selbsttatigen w Einschieben der Drucktrager 2 durch 
nachfolgende Formen 12 in vorhergehende Formen 12 konnen zusatzlich 
Schubeinrichtungen vorgesehen sein, urn Drucktrager 2 einzuschieben. Dies 
wird insbesondere notwendig, wenn einer Einheit einer Form 12 und eines 
Drucktragers 2 eine Partnereinheit zum Zusammenspiel fehlt. 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zum Ummanteln eines Kunststoffbechers mit einem 
Drucktrager (2), dadurch gekennzeichnet, 

a) dass der Drucktrager (2) mittels zweier Falzlinien (5) flach 
zusammengefaltet wird; 

b) dass eine die Kontur des Kunststoffbechers aufweisende Form (12) 
mit einem Einfuhrschlitz (13) fur den zusammengefalteten 
Drucktrager (2) vorgesehen ist; 

c) dass der flach zusammengefaltete Drucktrager der Form mit einer 
Einfuhrrichtung (11) quer zu den Falzlinien (5) zugefuhrt wird, 
wobei der Durchmesser der Form (12) kleiner ist als die 
Erstreckung des zusammengefalteten Drucktragers (2) quer zu 
den Falzlinien (5); 

d) dass der zusammengefaltete Drucktrager (2) vollstandig in die Form 
(12) eingefuhrt wird, wobei ein selbsttatiges Aufrichten des 
Drucktragers (2) und ein Anlegen an die Innenwand der Form (12) 
erfolgt; 

e) dass ein Kunststoffbecher in die mit dem Drucktrager (2) 
ausgekleidete Form (12) eingesetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
Transporteinrichtung zur Bewegung der Form (12) vorgesehen ist, so 
dass eine nachfolgende Form (12) den zusammengefalteten 
Drucktrager (2) in die vorhergehende Form (12) schiebt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Drucktrager (2) nach innen zwischen die zusammengefalteten 
Drucktragerteile (3, 4) klappbare Bodenteile (7, 8) aufweist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



VerfattEea Z|im Umma n tejn eines Kunststoffbechers 
mit ftinem D rucktrager 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Ummanteln eines 
Kunststoffbechers mit einem Drucktrager (2) weist folgende Abfolge von 
Verfahrensschritten auf: Der Drucktrager (2) wird mittels zweier 
Falzlinien (5) flach zusammengefaltet. Es ist eine die Kontur des 
Kunststoffbechers aufweisende Form (12) mit einem Einfuhrschlitz (13) 
fur den zusammengefalteten Drucktrager (2) vorgesehen. Der flach 
zusammengefaltete Drucktrager (2) wird der Form (12) mit einer 
Einfuhrrichtung (11) quer zu den Falzlinien (5) zugefuhrt, wobei der 
Durchmesser der Form (12) kleiner ist als die Erstreckung der 
zusammengefalteten Drucktrager (2) quer zu den Falzlinien (5). Der 
zusammengefaltete Drucktrager (2) wird vollstandig in die Form (12). 
eingefuhrt, wobei ein selbsttatiges Aufrichten des Drucktragers (2) und 
ein Anlegen an die Innenwand der Form (12) erfolgt. Ein 
Kunststoffbecher wird in die mit dem Drucktrager (2) ausgekleidete Form 
(12) eingesetzt 



(Fig. 2) 



